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(54) Verfahren zur Herstellung von durch Deckfolien abgedeckten Behaltern 

(§) Bei einem Verfahren zur Herstellung von in einer Kunst- 
stoffbahn ausgebildeten und mittels einer Deckfolienbahn 
• abgedeckten Behaltern wird die. relative Position zwischen 
auf der Deckfolienbahn befindlichen Druckbildern und den 
abzudeckenden Behaltern erfaBt. Aufgrund der festgestell- 
te'n Abweichung von einer Soli-Position wird eine entspre- 
chende Langenanderung erzeugt. Das Verfahren zeichnet 
sich dadurch aus, dafi die Langenanderung reversibel ist und 
im wesentlichen spannungsfrei in einem Teilbereich der 
Deckfolienbahn und/oder der Kunststoff bahn mittels einer 
Temperaturanderung erzeugt wird. Die Temperaturanderung 
kann dabei in .einer Erwarmung und/oder einer Abkuhlung 
' einer oder beider Bahnen bestehen. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von in einer Kunststoffbahn ausgebildeten und mittels 
einer Deckfolienbahn abgedeckten Behaltern, wobei die 5 
relative Position zwischen auf der Deckfolienbahn be- 
findlichen Druckbildern und den abzudeckenden Behal- 
tern erfaBt und eine der Abweichung von einer Soll-Po- 
. sition entsprechende LSngenanderung erzeugt wird. 

Die Erfindung bezieht sich insbesondere auf ein Ver- .10 
fahren zum registerhaltigen Abdecken und Verschwei- 
Ben einer Folge von aus einer Kunststoffbahn herge- 
stellten Behaltern mittels einer Deckfolienbahn, die in 
Abstanden, die etwa mit den Abstanden der Behalter 
entsprechen, mit einem Aufdruck versehen ist. j 5 

Bei Maschinen zur fortlaufenden Herstellung von ge- 
fullten Kunststoffbehaltern wird ublicherweise eine 
bandformige Kunststoff- Bodenfolie durch Tiefziehen 
mit Vertiefungen versehen, die abschlieBend mit Pro- 
dukten gefullt und von einer Deckfolie durch Aufsiegeln 20 
auf die Bodenfolie verschlossen werden. AbschlieBend 
werden die am Band zusammenhangenden Behalter 
vereinzelt 

Fur alle die Maschine verlassenden, fertig gefiillten 
und verschlossenen Behalter wird gefordert, daB der 25 
Aufdruck jeweils an derselben Stelle, vorzugsweise mit- 
tig auf dem Deckel, angeordnet ist Der Abstand der 
Behalter untereinander ist zwar im idealen Falle gleich 
dem Abstand der Aufdrucke auf der Deckbahn, jedoch 
ist dies in der Praxis nicht erreichbar, da in Ober- und 30 
Unterband Fertigungstoleranzen auftreten und die voll- 
kommene Gleichheit der Abst&nde nicht erreicht wer- 
den kann. Bei derartigen fortlaufend arbeitenden Ma- 
schinen wandern die Aufdrucke allmahlich aus ihrer un- 
sprunglichen einwandfreien, vorzugsweise mittigen La- 35 
ge heraus und greifen schlieBlich uber zwei aufeinander 
folgende Behalter uber, so daB jeder Behalter zwei un- 
vollstandige Aufdrucke bzw. zwei Aufdruckhalften 
tragt. 

Bei einem aus der DE 39 12 054 Al bekannten Ver- 40 
fahren wird der NJachteil des Auswanderns der Aufdruk- 
ke aus ihrer mittigen Lage dadurch beseitigt, daB die 
Behalterabstande entsprechend den Abstanden der 
Druckbilder der Deckfolienbahn verandert werden, in- 
dem die Abzugslange der die Behalter bildenden Kunst- 45 
stoffbahn verandert wird Zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens ist eine konstruktiv relativ aufwendige Vorrich- 
tung notwendig, urn die Abzugslange mit der erforderli- 
chen Genauigkeit variieren zu konnen. Daruber hinaus 
konnen mit dem Verfahren gemaB der DE 39 12 054 Al 50 
Fehlereinflusse, die zwischen dem Abziehen der Kunst- 
stoffbahn und dem Aufsiegeln der Deckfolie auftreten, 
beispielsweise Schrumpf in der sogenannten Fullstrek- 
ke, nicht erfaBt und ausgeglichen werden. 

Ein weiteres bekanntes Verfahren (DE-PS 12 32 059), 55 
von dem Oberbegriff Patentanspruchs 1 ausgegangen 
wird, schlagt vor, einen Deckfolienbahn zu verwenden. 
die Druckbilder tragt, deren gegenseitiger Abstand ge- 
ringfugig kleiner als der gegenseitige Abstand aufeinan- 
der folgender Behalter ist. Zur Angieichung der Abstan- 60 
de ist eine durch Impulse einer fotooptischen Register- 
kontrolle gesteuerte Bremseinrichtung vorgesehen, mit- 
tels der die Deckfolienbahn direkt und plastisch ver- 
formt wird Urn die plastische Verformung des Materi- 
als zu erleichtern, wird dieses zum Zwecke der Erwei- 65 
chung vorher mittels der SchweiBvorrichtung randseitig 
erwarmt. 

Das Verfahren gemaB der DE-PS 12 32 059 ist mit 



mehreren Nachteilen verbunderi. Urn dieses Verfahren 
anwenden zu konnen, muB das Material der Deckfolien- 
bahn reckfahig sein. Jedoch sind nicht alle Materialien 
reckfahig. Wahrend das Verfahren bei einer gegliihten, 
allerdings relativ teuren Aluminiumdeckfolie recht gut 
funktiuniert, ist es mit entsprechend harterem, d. h. be- 
reits ausgerecktem Aluminium nicht anwendbar. Bei 
PVC-Deckfolien ist die Anwendung von Warme erfor- 
derlich. Papierfolien oder Papierverbundfolien scheiden 
fur eine Bearbeitung vollstandig aus, da sie sich uber- 
haupt nicht recken lassen, ohne zu reiBen. 

Daruber hinaus ist fur eine plastische Dehnung eine 
Spannung in der Folie erforderlich, die uber der Elastizi- 
tatsgrenze liegt, und damit in einem Bereich, in dem 
unter Umstanden die ReiBfestigkeit uberschritten wer- 
den kann. So konnen bei Qualitatsabweichungen des 
Folienmaterials oder bei zusatzlichen auBergewohnli- 
chen Belastungen der Folie durch die Maschine, z. B. die 
Brems- bzw. Zugeinrichtung, Folienrisse auftreten. Dies 
fuhrt zu einer Reduzierung der Betriebssicherheit und 
derQualitat der hergestellten abgedeckten Behalter. 

Da des weiteren nur ein kurzer Folienbereich er- 
warmt und gereckt werden kann, tritt in diesem Bereich 
eine Verminderung der Foliendicke auf. Dies kann so- 
wohl das Problem des Folienrisses verstarken als auch 
zu einer verminderten Siegelqualitat in diesem Bereich 
fuhren. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Herstellung von abgedeckten Behaltern zu 
schaffen, das fur eine Vielzahl von Materialien einsetz- 
bar ist und mit dem in einfacher Weise eine genaue 
Zuordnung der Druckbilder zu den Behaltern gewahr- 
leistetisL 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Ver- 
fahren mit den kennzeichenden Merkmalen des Patent- 
anspruchs 1 gelost 

ErfindungsgemaB wird die festgestellte Abweichung 
zwischen den auf der Deckfolienbahn befindlichen 
Druckbildern und den abzudeckenden Behaltern von 
der Soli-Position dadurch ausgeglichen, daB in einem 
Teilbereich der Deckfolienbahn und/oder Kunststoff- 
bahn eine Temperaturanderung erzeugt wird, die infol- 
ge des jedem Material eigenen Temperaturausdeh- 
nungskoeffizienten zu einer im wesentlichen span- 
nungsfreien, reversiblen Ungenanderung fUhrt. Die 
Temperaturanderung kann in einer Erwarmung oder in 
einer Abkuhlung einer oder beider Bahnen bestehen. 
Dabei kann eine der Bahnen erwarmt oder gekuhlt wer- 
den, wahrend die andere Bahn keiner Temperaturande- 
rung unterliegt. Da es jedoch relativ schwierig ist, eine 
Bahn von der Einwirkung der Temperaturanderung 
vollstandig fern zu halten, werden vorzugsweise keine 
derartigen AbschirmungsmaBnahmen ergriffen, so daB 
bei Erwarmung oder Abkuhlung nur einer Bahn die 
benachbarte andere Bahn ebenfalls einer daraus resul- 
tterenden Temperaturanderung unterworfen wird Die- 
se Temperaturanderung ist jedoch ublicherweise gerin- 
ger als die Temperaturanderung derjenigen Bahn, die 
der Erwarmung oder Abkuhlung direkt ausgesetzt ist. 
Aufgrund der unterschiedlichen Temperaturanderun- 
gen ergeben sich auch unterschiedlichen Langenande- 
rungen fur die beiden Bahnen, so daB die festgestellte 
Abweichung ausgeglichen werden kann. 

Im allgemeinen bestehen die Deckfolienbahn und die 
fur die Bodenfolie verwendete Kunststoffbahn aus Ma- 
terialien mit unterschiedlichem Temperaturausdeh- 
nungskoeffizienten. z. B. Aluminiumfolie einerseits und 
eine PVC- Folie ande'rerseits, wodurch sich bei Erwaru- 
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mung oder Abkuhlung um die gleiche Temperaturdiffe- 
renz eine unterschiedliche Langenanderung ergibt. 

Fur den Fall, daQ reiativ groBe Abweichungen ausge- 
glichen werden miissen, kann vorgesehen sein. daB die 
Langenanderung durch Erwarmung der Deckfolien- 
bahn oder der Kunststoffbahn bei gleichzeitiger Abkuh- 
lung der entsprechend anderen Bahn erzeugt wird. 

Es hat sich als vorteilhafi erwiesen. wenn die Tempe- 
raturanderung im Bereich von ± 15° bis 20° C liegt. Eine 
derartige Temperaturanderung fuhrt bei alien relevan- 
ten Materialmen lediglich zu einer elastischen Dehnung, 
so daB plastische, irreversible Verformungeri zuverlas- 
sig vermieden sind. 

Da eine Langenanderung in Folge einer Temperatur- 
anderung sowohl von dem MaB der Temperaturerho- 
hung oder -erniedrigung (AT) als auch von der Lange 
des der Temperaturanderung ausgesetzte Bauteils ab- 
hanging ist, kann ein Ausgleich der festgestellten Ab- 
weichung auch dadurch erreicht werden, daB die Tem- 
peraturanderung in der Deckfolienbahn und der Kunst- 
stoffbahn Qber TeilstQcke unterschiedlicher Lahge er- 
folgt. Vorzugsweise erfolgt jedoch die Temperaturan- 
derung uber Teilstucke gleicher Lange, wobei das Teil- 
stiick bevorzugterweise Ianger als der Bereich eines 
Maschinentaktes isL 

Auf diese Weise ist erfindungsgemaB ein kostengun- 
stiges und betriebssicheres Verfahren geschaffen, bei 
dem die Langenanderung einzig aus der therrnischen 
Ausdehnung der Folienbahn oder -bahnen erfolgt. Eine 
thermische Langenausdehnung erzeugt — soweit sie 
nicht durch auBere Einflusse behindert wird — keine 
inneren Druck- oder Zugspannungen, so daB die vor- 
handenen Zugfestigkeit der fur die Folienbahnen ver- 
wendeten Materialien das Verfahren in seiner Anwend- 
barkeit nicht beschranken. Auch Papier- oder papierka- 
schierte Deckfolienbahnen lassen sich erfindungsgemaB 
verwenden, da der Langenausgleich mittels einer im we- 
sentlichen spannungsfreien Temperaturdehnung er- 
folgt 

Die Korrektur der festgestellten Abweichungen kann 
daruber hinaus unmittelbar vor der Siegelstation erfol- 
gen. Auf diese Weise konnen auch Fehler korrigiert 
werden, die in der Fullstrecke entstehen, z. B. Schrumpf 
der Folie. Daraus resultiert eine hohe Genauigkeit des 
Verfahrens. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindungeh er- 
geben sich aus den Anspruchen und der nachfolgenden 
Beschreibung eines bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels 
der Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnung. 
Dabei zeigt die einzige Figur eine schematische Darstel- 
lung einer Vbrrichtung zur Herstellung von abgedeck- 
ten Behaltern mit dem erfindungsgemaBen Verfahren. 

Bei der dargestellten Vorrichtung ist eine Foliehrolle 
1 Vorgesehen, auf der eine Kunststoffbahn zur Bildung 
einer Bodenfolienbahn aufgewickelt ist Die Kunststoff- 
bahn wird von der Folienrolle 1 abgezogen und durch 
eine Formstation 2 gefuhrt. in der die Kunststoffbahn 
gegebenfalls unter Warmeeinwirkung beispielsweise 
mittels Tiefziehen zu Aufnahmebehaltnissen 3 verformt 
wird. Die Auspragung der Aufnahmebehaltnisse 3 in der 
Formstation 2 erfolgt ublicherweise intermittierend. 

In die Aufnahmebehaltnisse. 3 des gebildeten Boden- 
folienbandes werden anschlieBend die zu verpackenden 
Gegenstande, wie Dragees oder dergleichen, eingefullt. 

Auf einer weiteren Folienrolle 5 ist eine Deckfolien- 
bahn aufgewickelt, die mittels einer Umlenkrolle 6 uber 
das mit den gefullten Aufnahmebehaltnissen 3 versehe- 
ne Bodenfolienband gefuhrt wird. In einer Siegelstation 



9 wird die Deckfolienbahn auf die Bodenfolienbahn auf- 
gesiegelt, so daB die Aufnahmebehaltnisse 3 vollstandig 
verschlossen sind. Die Siegelstation 9 ist um eine be- 
grenzte Strecke mit dem Bodenfolienband bzw. dem 
5 Deckfolienband mitlaufend ausgebildeu Sie wird auf die 
Folienbander aufgesetzt, lauft eine gewisse Strecke mit 
diesen fort, wird wieder abgehoben und zuruckbewegt, 
bevor sie wieder auf die Folienbander aufgesetzt wird. 
Die.Bewegung der Siegelstation ist in der Figur schema- 

10 tisch angedeutet. 

Der Siegelstation 9 ist eine Stanze 10 nachgebildet. in 
der die gefullten Aufnahmebehaltnisse 10 vereinzelt 
werden und von wo aus sie einer bekannten Weiterver- 
arbeitung, beispielsweise einer Verpackung zugefuhrt 

15 werden konnen. 

Die Deckfolienbahn ist mit einer Druckmarke verse- 
hen, die im wesentlichen den gleichen Abstand wie die 
Aufnahmebehaltnisse in der Bodenfolienbahn hat und 
einen festen Bezug zum Druckbild aufweisL Die Postion 

20 dieser Druckmarke wird kurz vor dem Versiegeln der 
beiden Folienbahnen von. einem optischen Druckmar- 
kenlesekopf 6 erfaBt, wahrend gleichzeitig die Position 
der Aufnahmebehaltnisse 3 in der Bodenfolienbahn von 
einer Lichtschranke 7 festgestellt wird. Wenn eine nach- 

25 geschaltete, nicht dargestellte Druckmarkensteuervor- 
richtung anhand der Signale der Lichtschranke 7 und 
des Druckmarkenlesekopfes 6 eine fehlerhafte Ausrich- 
tung der beiden Folienbahnen erkennt, wird ein Signal 
zu einer als Druckmarkenkorrektureinrichtung wirken- 

30 den Warmequelle 8 gegeben. 

Die Druckmarkensteuervorrichtung erkennt die La- 
gen der Folienbahnen zueinander durch die zeitliche 
Folge, in der die Signale von der Lichtschranke 7 und 
dem Druckmarkenlesekopf 6 eingehen. Wenn das Si- 

35 gnal der Lichtschranke 7 vor dem des Druckmarkenle- 
sekopfes 6 eingeht, so bedeutet das, daB sich das erkann- 
te Aufnahmebehaltnis in der Bodenfolienbahn reiativ zu 
der zugeordneten Druckmarke der Deckfolienbahn in 
Lauf- bzw. Bearbeitungsrichtung zu weit vorne befin- 

40 det Da die in Laufrichtung weiter vorne befindlichen 
Abschnitte der Folienbahnen bereits miteinander ver- 
siegelt sind, bewirkt eine Langung der Bodenfolienbahn 
zwischen den bereits versiegelten Folienbereich und 
dem von der Lichtschranke 7 erfaBten Aufnahmebehal- 

45 ter eine Korrektur der Ausrichtung zwischen dem Auf- 
nahmebehalter und der Druckmarke. 

Die Warmequelle 8 beaufschlagt die Deckfolienbahn 
und somit mittelbar auch die Bodenfolienbahn mit War- 
me, die zu einer Anderung der Folientemperatur und 

50 einer daraus resultierenden therrnischen Ausdehnung 
der Folien fuhrt. Die Warmequelle 8 ist von einer Kon- 
taktheizung gebildet, die auf die Deckfolienbahn ge- 
driickt wird, wodurch diese sich gegen die gefuhrte Bo- 
* denfolienbahn andruckt. Dabei wird die Deckfolienbahn 

55 um ATd und die Bodenfolienbahn um ATb erwarmt. Da 
die erwarmte Strecke bei beiden Folienbahnen gleich 
ist. wird eine groBere Langung in der Bodenfolienbahn 
als in der Deckfolienbahn erzielt, wenn das Produkt aus 
ATb und dem Temperaturausdehnungskoeffizienten der 

6o Bodenfolienbahn groBer ist als das Produkt aus ATd 
und dem Temperaturausdehnungskoeffizienten der 
Deckfolienbahn. Die Warmequelle wirkt auf die Folien- 
bahnen im Bereich zwischen zwei aufeinanderfolgenden 
Druckmarken. Wenn die relative Position der folgenden 

65 Druckmarken als korrekt erfaBt wird. wird die Warme- 
quelle 8 deaktiviert 

Bei Einbringen von Korrekturen mittels der Warme- 
quelle 8 ist es zur Erzielung einer exakten Versiegelung 
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mittels der Siegelstation 9 notwendig, die Siegelstation 9 
entsprechend den Korrekturen relativ zu den zu ver- 
schweiBenden Folienbahnen neu auszurichten bzw. die 
Folienbahnen relativ zur Siegelstation 9 einzuregistrie- 
ren. 5 

Wenn die Bodenfolienbahn intermittierend bewegt 
wird, kann die Lagen der Aufnahmebehaltnisse durch 
einen Anschlag positioniert sein. Bei kontinuierlich be- 
wegter Bodenfolienbahn kann die Lage der Aufnahme- 
behaltnisse durch einen mitlaufenden Anschlag be- io 
stimrnt sein, wobei' die Lage der Druckmarke dadurch 
erfaBt wird, daB die Druckmarkensteuervorrichtung der 
Signal des Druckmarkenlesekopfes in einen bestimmten 
Zeitraum, einem sogenannten Zeitfenster, erwartet. 

15 

Patentanspruche 

t. Verfahren zur Herstellung von in einer Kunst- 
stoffbahn ausgebildeten und mittels einer Deckfo- 
lienbahn abgedeckten Behaltern, wobei die relative 20 
Position zwischen auf der Deckfolienbahn befindli- 
chen Druckbildern und den abzudeckenden Behal- 
tern erfaBt und eine der Abweichung von einer 
Soil-Position entsprechende Langenanderung er- 
zeugt wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Lan- 25 
genanderung reversibel ist und im wesentlichen 
spannungsfrei in einem Teilbereich der Deckfolien- 
bahn und/oder der Kunststoffbahn mittels einer 
Temperaturanderung erzeugt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB die Deckfolienbahn mit der Kunst- 
stoffbahn unmittelbar nach der Erzeugung der Lan- 
genanderung verschweiBt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Temperaturanderung im Be- 35 
reich von ± 15° bis 20° liegt 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Langenanderung 
durch Erwarmung der Deckfolienbahn oder der 
Kunststoffbahn erzeugt wird. 40 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet daB die Langenanderung 
durch unterschiedlicher Erwarmung der Deckfo- 
lienbahn und der Kunststoffbahn erzeugt wird. 

6. Verfahren. nach einem der Anspruche 1 bis 3, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB die Langenanderung 
durch Abkuhlung der Deckfolienbahn oder der 
Kunststoffbahn erzeugt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Langenanderung 50 
durch unterschiedliche Abkuhlung der Deckfolien- 
bahn und der Kunststoffbahn erzeugt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3; 
dadurch gekennzeichnet, daB die Langenanderung- 
durch Erwarmung der Deckfolienbahn oder der 55 
Kunststoffbahn bei gleichzeitiger Abkuhlung der 
entsprechend anderen Bahn erzeugt wird. 

9. Verfahren nach einem der, Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Deckfolienbahn 
und die Kunststoffbahn unterschiedliche Tempera- 6 0 
turausdehnungskoeffizienten aufweisen. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Deckfolienbahn und die Kunst- 
stoffbahn um das gleiche MaB erwarmt oder abge- 
kuhltwerden. 65 

11. Verfahren nach einem der Anspuche 1 bis 10 f 
dadurch gekennzeichnet, daB die Temperaturande- 
rung in der Deckfolienbahn und der Kunststoff- 
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bahn iiber ein Teilstiick gleicher Lange erfolgt. 
12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Temperaturande- 
rung in der Deckfolienbahn und der Kunststoff- 
bahn uber ein Teilstuck unterschiedlicher Lange 
erfolgt. 
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